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BASIC-ABSTRACT: 

In an process for fabricating a vehicle body from two separate 
principal 

elements of cellular plastic material, the polymer reactants are 
mixed in a 

head compartment and supplied to a mould for each part; the mixture 
is allowed 

to polymerise and harden, each part being extracted from the mould 
and the 

moulded elements are assembled following a longitudinal or lateral 
junction 

line of the body. 

The moulding may be reinforced by placing woven or non-woven fabric, 
carbon 
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fibres or a metal framework in the mould before adding the plastic 
premix . 

The mould may be of metal, pref. of a superplastic alloy of Zn and A1 
which can 

be formed under pressure. 

The injection orifice may be rendered non-stick by coating with PTFE. 

The two separate elements may be joined by providing complementary 
ribs and 
slots . 

A strong lightweight moulded body is provided. 
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PahrzeuKkarosserie aus zellenffirmiEeiii 
Kunststoff sowie Verfahren und VorrichtunR 
zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor- 
richtunK zur Herstellung von Eahrzeugkarosserien aus zellen- 
fdrmigem Kunststoff sowie auf in dieser Weise hergestellte 
wahrzeugkarosserien . 



Die Erfindung umfafit zunttchst ein Verfahren zur Herstellung 
einer Pahrzeugkarosserle aus zumindest zwei gesondert ae- 
gossenen Hauotteilen aus oolymerisiertem zellenfttrmigein 
Kunststoff, das durch folgende Schritte gekennzeichnet ist: 

a) die fflr Reaktion zur Bildung des Kunststoff- 
materials geeigneten Pittas igke it skomoonenten 
werden einero Mischkopf zugeftthrtj 
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b) die PlfJssipkeitskomponenten werden 
mittels des Mischkopfes pemischt; 

c) die gemischten Komponenten werden 
voin Mischkopf einer fflr .ledes Teil 
der Karos serie vorgesehenen ’’^’orin 
zugeleitet ; 

d) der Mischung wird ermdglicht, zur 

Bildung des Kunststoffmaterials zu 
reagieren, und dein Kunststoffmaterial 
wird ermQglicht, zu polymerisieren und 
auszuh^rten; I 

e) jedes Karos serieteil wird aus seiner 
Porm entfernt; und 

f) die Karosserieteile werden entlang 
einer ISngs Oder quer verlaufenden 

I 

Verbindungsfuge des Karos seriekSroers j 

miteinander verb unden, 

Eine erste bevorzugte Aus fCihrungs form des erfindungsgem^Ben Yer- 
fahrens zeiohnet sich dadurch aus, daft die Karosserieteile durch 
Streifen miteinander verbunden werden, die in komplementare . 
Schlitzoaare an jeder Seite der IHngs Oder quer verlaufenden 
Verbindungsfuge fest eingesetzt werden. 

GemaB einer zweiten bevorzugten Aus flhrungs form des erfindungsge- 
mSBen Verfahrens 1st vorgesehen, daft in wenigstens eine der Pormei 
vor dem Zuleiten der gemischten Plttssigkeitskomponenten vom 
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; Mischkonf in die Form, weni^stens ein Bestandteil, ausRewJ^hlt aus 
fol^ender Oruope: p;ewebte Oder nichtfltewebte Struktur, Carbon- 
Pibermaterial, Metall-Skeletteile und Lastverteilunp^selnsHtze 
eine stJlndiKe Verstarkung-der gegossenen Karosserieteile, 
eingebracht wlrd . 



Die weiter nach der Erfindung vorgesehene Vorrichtung zur Her- | 
stellung von Pahrzeugkarosserien aus Kunststoff besteht aus einer* 
einen Hohlraum begrenzenden Worm, in welche die zur Bildung des 
zellen-f*ftrmigen Kunststo<*fs reagierenden Komponenten fUr eine Reak- 
tion miteinander eingesoritzt warden, und zeichnefc sich dadurch 
aus, daft die Worm so hergeatellt ist, daft zumindest die mit dem 
zellen^Brmigen Kunststoffmaterial in Anlage kommende wiache der 
Worm aus Metall besteht, und daft Warmeaustauschmittel vorgesehen 
sind, so daft der wannefluft zwischen der Worm'f’iache und dem hier- 
mit in Anlage befindlichen Kunststoffmaterial gesteuert werden 
kann . 



Vorzugsweise besteht bei dieser erfindungsgemaften Vorrichtung das 
Metall der worm aus einer auf Zink-Aluminium basierten Legierung, 
die in superolastischem Kustand gebracht wurde und in die ge- 
\fflnschte Oestalt druckverformt worden ist, Weiterhin zeichnet 
sich die erfindungsgemafte Vorrichtung vorteilhaft dadurch aus, 
daft die Worm durch zumindest ein gegossenes Material verstMrkt 
ist, z.B, durch ein ausgewHhltes Material aus der Crunpe: Beton, 
exoandierter Ton oder zellenfOrmiges Kunststoffmaterial. 



Eine weiter vorgesehene bevorzugte AusfUhrung der erfindungsge- 
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mSBen Vorrichtung sieht vor, daft der- ^orm die Koranonenten eines I 
zellenfdpmiKen Kunststo'^^aterials inittels einer. Zuleitun^c zupce-^ j 
ffVhpt werden, die eine in der Leitunp angeordnete 'tberdruck-Kamme: • 
umfaBt, urn du-rch VerSnderungen in der MaterialzuffJhrung bewirkte 
StrdmungsschwankunKen vor dem Eintritt des Materials in den 
Formraum abzuschwftchen. 



Schliefilich zeichnet sich die erfindungsgem^Be Vorrichtung vor- 
teilhaft dadurch aus, daB die '“'orin zum Einsnritzen der Komoonent© 
des zellenfdrniigen Materials in diese mit einem ^lltrichter ver- 
sehen ist, der mit einem nichtklebenden Kunststof'fmaterial ausge- 
kleidet ist. ZweckmaBig besteht dabei das nichtklebende Kunst- 
stoffmaterial aus PolytetrafluorSthylen. 



SchlieBlich umfaBt die Erfindung eine aus zumindest zwei geson- 
dert gegossenen Hauotteilen hergestellte ''^ahrzeugkarosserie aus 
zellenfOrmigem Kunststoff, die sich dadurch auszeichnet, daB ihre 
Hauotteile entlartg einer IHngs Oder quer verlaufenden i?uge des 
Karos seriekdroers miteinander verbunden sind. 



Vorzugsweise sind bei dieser er^*indung8gem^6en i?ahrzeugkarosserie 
deren Hauotteile durch Streifen miteinander verbunden, die in 
komolementSre Schlitzoaare in den Teileh an Jeder Seite der l^ngs 
Oder quer verlaufenden ^upe fest eingesetzt sind. Zweckm^Big haben 
dabei die Streifen eine gewellte und perforierte ^orm und sind 
mittels eines Klebers in wenipstens einen Sohlitz ..iedes komolemen- 
tSren Schlitzpaares fest eingesetzt. 
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Eine bevorzugte Ausf^lhrunr.sform der erfindunRs^emJfften '•^ahrzeuR- 
karosserie zeichnefc sich waiter dadurch aus , daft wenipcstens eines 
der Karosaerietelle verst^rkt ist, ziunindest durch einen Bestand- 
teil folRender Gruppe: p;ewebte Oder nichtgewebte Struktur, Carbon- 
Eiber, Metall-Skeletteile, ftrtliche LastvertellungseinaStze. 

Der Oe^enstand der Erfindunp wird nachstehend anhand eines Aus- 
fGhrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeichnung nHher beschrie- 
ben, in der die Pig. 1 und 2 persnektivische Ansichten eines 
Teiles einer Pahrzeugkarosserie und Pig. 3 einen Mittelschnitt 
durch einen EinguBtrichter zeigen. 

Vorrichtung und Verfahren; 



Die OuBformen ^Ir 'Pahrzeugkarosserien sind aus Aluminium, Stahl, 
einer auf Zink-Aluminium basierenden superolastischen Legierung 
hergestellt Oder sind in geeigneter Weise mit Epoxy-Kunststof^*- 
material gefUllt. Die GuBform ist waiter so hergestellt, daB sie 
eine hohe WSrmeleitfiihigkeit besitzt, sie ist waiter versehen 
mit Heiz- und/oder Kahlmitteli, urn die Temperatur der Worm auf-- 
rechtzuerhalten Oder leicht zu verandern, so daB die Dicke einer 
integrierten Randzone bzw. AuBenschicht des gegossenen Materials 
eben falls gesteuert werden kann. Die Heiz- Oder KGhlmittel kBnner 
aus Rohren, Leitungen Oder ausgekernten Kanftlen in der worm be- 
stehen, die ftlr einen Wttrmeaustausch mit der Wormoberfiache ange- 
ordnet sind.' Durch die Rohre kan'n Plflssigkeit und/oder Dampf ge- 
pumpt werden, um entweder die Worm aufzuheizen Oder diese wahren< 
einer exothermischen Reaktion innerhalb der Form zu kdhlen. 
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Die Formen k«nnen in ein Verst*5rkungsinaterial eingebettet sein, 

• - w , , 

z.B. in Baton Oder zellenfOrmipcen Kunststoff oder exnandierten 

.* !T \ * . 

Ton, um Starrheit bzw. Steif'igkeit zu erhalten. In diesem ^all 

•• • • I 

sind die der ■R'orm zugeordneten Heiz- und Kflhlmittel so angeordnetj 
daft nberraftftige TemperaturverMnderungen in dem VerstftrkungsTnateriaj 
nahe der ^orm verhindert warden . 

Oegebenenfalls umfaftt die Oieftvorrichtung Mittel ^Ir ein teil 
weises Evakuieren des Tnnern einer oder mehrerer ^ormen, um die 
Wahrscheinlichkeit einer Ltjnkerbildung wfthrend des' Gieftens zu 
verringern; diese Mittel bestehen aus einer die Worm umgebenden 
Vakuumkanmer , die mit dem Innem der Form in Verbindung steht, 
z.B. durch einen Anschluft zwischen den Sektionen der Form. 

Jede Fojrfti wird mittels eines Oder mehrerer Eingufttrichter gef^llH 
die mit FTPE ausgekleidet sind und konische Bohrungen haben. Die 
Fig. 3 zeigt einen solchen Eingufttrichter 31 wit einem einge- 
oreftten Einsatz 32 aus Polytetrafluor«thylen (pTfe) , der zur 
Schaffung einer konischen Bohrung 33 ausger^lumt worden ist. Zur 
Befestigung an eine Zuleitung ist ein Gewindeteil 3^ vorgesehen. 
Bin abgeschrHgtes Ende 35 wird in eine entsorechende ^ffnung in 
der Form eingesetzt. Der Einsatz 32 schaf^t einen niehtklebenden 
Kanal fOr die Komponenten des Kunststoffmaterials, die durch 
diesen hindurch in die Formen eingesoritzt werden, und dient 
weiter dazu* einen nicht aufgerauhten bzw. ungekerbten Einguft 
des polymerisierten Kunststoffs zu erhalten. 

Die Formteile sind auf einem Grundteil Oder Grundrahmen ange- 
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bracht, das pteschwenkt bzw. pekinnt wird, so daft die wiassikkeits!- 
einspritzung und die nachfolgende Polymerisation in der am besten 
geeigneten Ausrichtung der T^orm stattfindet, ZweckroHRigerweise 
sollte das GieBen von im wesentlichen gekrUmmten Stflcken mit eine:' 
derart gekiopten bzw, schrAg gestellten Form ausgefGhrt werden, 
daB das gekrnmmte StHck eine im wesentlichen konkave, nach oben 
gerichtete Ausrichtvmg hat. Auffiese Weise kSnnen fttr das Aus- 
sehen wichtige FlSchen (z.B. die AuBenflSchen eines ^ahrzeug- 
daches) mit nach unten zugewandter Fiache gegossen werden, so daB 
Luft hiervon leicht abgefUhrt werden kann. 

Die wormen werden fiber einen Mischkopf und ein Isolierventil ge- 
fnilt. Der Mischkopf wird von wenigstens zwei Zuleitungen ge- 
soeist, durch die die Komnonenten im ricWigen Verhftltnis durch 
PHrderounroen zugefflhrt werden. Die Zufdhrungsleitung vom Tsolier- 
ventil zur Form umfaSt eine ttberdruck-Kammer (surge arresting 
chamber) , die ungemischte Flrtssigkeit vom Mischkopf zu Beginn 
und am Ende einer Einspritzfolge zurttckhdlt, ( 

Vor dem GieBen wird die Form mit einem Freigabe-Agens oder 
-Agenzien und/oder einem oigmentierten Grunddberzug ausgesprdht, 
der einen ersten ttberzug auf der nachfolgend gegossenen Karosserie 
ergibt , 

Fahrzeugkarosserie ; 

GemdB einer bevorzugten Ausfdhrungsform wird eine Fahrzeug- 
karosserie nach der Erf indung aus exnem steifen, zellenfdrroigen 
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bzw. nooripcen ^olvu«fchanniateri.al mit einer intep^rierten AuAenhaut 
her^estellt. Die Konroonenten , die dieses '''Taterial bilden, bestehe: 
aus einem rmssiKen polyhvdrischen wfaterial des ^oly^fther- und/ 
Oder Polyesthfei^yos mit Hydroxyl-Werten innerhalb des Bereiches . 
von 5 ^ bis 800 me KOH/s des Harzes und einem ^olyisozyanat , 
tynischerweise des Dinhenylmethan i|,4" - Diisozyanats (MDI) ode 
I 2, A - Oder 2,6 - Tolylen-Diisozyanats (TDT). In den ^olyol-Kompo- 
I nenten sind verschiedene Additive enthalten, die ein Hhsaprens, 
typischerweise ein chloriertes Pluorcarbon, z.B, Trifluorchlor- 
methan, ein die Zellen bzw. Pooren steuerndes Additiv, wie z.B. 
eine hydroxylierte (hydroxyl tipped) Siliconfinssigkeit , einen 
Oder raehrere Katalysatoren, typisoherweise aus terti^lren Arminen, 
aus Orptano-Zinn- Oder Orpano-Blei-Verbindungen, umfassen. Andere 
Additiye, wie z.B. Peuerhemmer, kSnnen ebenfalls in dem Polyol 
enthalten sein. 

Bei einer bevorzuRten Aus f^lhrungs form einer PahrzeuRkarosserie 
besteht der Karosseriekdroer aus zwei gegossenen Stricken, die 
I I entlang einer vertikalen LAngstrennung des K^rpers miteinander ! 
verbunden sind; die Pig. 1 und 2 zeigen jeweils das linke StHck 
10 einer solchen, aus zwei gegossenen StHcken bestehenden 
Karosserie. Die beiden StUcke werden ^ber Li^ngen oer#*orierter 
und gerinpter bzw. gewellter Streifen 11 (^ig. 1) miteinander 
verbunden, wobei ieder Streifen von etwa 15 cm x 3,8 cm aus etwa 
1,2 mm dickem, gewelltem Stahl besteht und mit Lttchern von etwa 
i|,8 mm Durchmesser versehen ist, die in einem bellebigen Muster 
durchgebohrt sind. Dflbel bzw. Bolzen 12 und Stahlrohre 13 rund 
um den Rand der Stflcke sorgen f«r ein Pluchten beim Zusammen- 
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setzen vor dem festen Verbinden; stattdessen kfinnten zum ^luchten 
bzw. Ausrichten auch anKe^ossene Zentrierans».tze und entsDrechen- 
de Ausnehmunj;en an den Rep^ossenen StfJcken vorgesehen sein. Die 
Streifen werden eingegossen Oder eingekittet in die gegossenen 
Stficke in entsprechenden Schlitzen, die in AbstHnden voneinander 
in die zu verbindenden RHnder maschhell eingearbeitet sind; in 
die komplewentaren Schlitze wird Harzkleber eingebracht und so- 
dann werden die beiden Stroke ausgerichtet und miteinander ver- 
klammert , bis der Harzkleber urn die EinsJltze in den Schlitzen un<3 
an der Verb indungs flftohe ausgehftrtet ist. 

Die Wellungen und Perforationen des Streifenmaterials gewRhr- 
leisten eine inhige Einlagerung der Streifen in dem gebundenen 

Harzkleber. 

Zunindest eines der beiden Stfloke ist so gegossen, daft es Be- 
triebsleitungen bzw. -gftnge fnr Brennstoff, Hydrauliknnssigkeit , 
Luft Oder andere Leltungen Oder mr elektrische DrAhte urafaftt 
bzw. enthftlt, so daft diese in der yahrzeugkarosserie einge- 
schlossen sind. Die Guftstflcke kiSnnen mit gewebter Oder nichtge- 
webter Struktur (woven or non-woven fabric) verstArkt sein, urn 
ein Snlittern zu mildern, wenn die Karosserie von einem Unfall 
betroffen ist. Eine VerstHrkung aus Carbon-Piber kann verwendet 
werden, um die Biege-Charakteristik ftrtlicher Oder auch waiter 
ausgedehnter Bereiche der Karosserie zu verbessern. Stahl-Skelett 
teile und ebenso auch Befestigungsnunkte f«r Hilfssysteme (z.B. 
far den Motor Oder fUr Hilfs-Rahmenteile) in Form von Metall- 
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Patentanaprflche : 

1. Verrahren zum Hef’stelXsn einsT ‘•^ahrzeu^karQBseirie, be— 

(I 

stehend zunindest aus zwei Resondert Regossenen Hauntteilen aus 
uolynierisiertein zellen'^dmiiRen Kunststof*finatei*iaXj gelceMizeichnet 
durch folgende Schritte: 



a) • die fOr Reaktion zur Bildung des Kunststoff- 

materials geeigneten FlRssigkeitskomponenten 
werden einera Mischkoof zugeffihrtj j 

b) die Plflssigkeitskomnonenten werden mittels 
des Mischkonfes gemischt; 

c) die geinischten Koninonenten werden vom Misoh— 
kopf einer fttr iedes Teil der Karosserie vor- 
gesehenen Porm zugeleitet; 

d) der Mischxmg wird ermftglicht, zur Bildung des 
Kunststoffmaterials zu reagieren, und dem 
Kunststoffroaterial wird erm«glich^ zu polymer! 
sieren und auszuhftrten; 

e) jedes Karosserieteil wird aus seiner Porra ent- 



fernt; und 

f) die Karos serieteile werden entlang einer IHngs 
Oder quer verlaufenden Verb indungs fuge des 
KarosseriekBrpers miteinander verbunden. 






I 



2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch den weite- 

ren Schritfc der Verbindung der Karos serieteile mittels Ver- 
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laschunfjs- Oder Verblndungstreifen, die in kompleinentftre Schlitze 
in den Karosserieteilen an jeder Seite der Engs Oder quer ver- 
laufenden Verbindungsfuge bei entsnrechender Aneinandersefczung 
der Karosseribteile fest eingesetzt werden, 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2 , dadurch gekennzeichnet , 

dafi in wenigstens eine der Pormen, vor dem Zuleifcen der ge- 
mischfcen Plflssigkeitskomoonenten vom Mischkopf in die '<?onn, 
wenigstens ein Bestandteil > ausgewAhlt aus folgender Grupoe : 
gewebte Oder nichtgewebte Struktur* Carbon“Pxbemiat erxal • ??etall— 
Skeletteile und LastverteilungseinsAtze fttr eine stSndige Ver- 
starkung der gegossenen Karosserietexle , eingebracht wxrd. 



4. Vorrichtung zur Herstellung einer Fahrzeugkarosserie aus 
Kunststoff, bestehend aus einer einen Hohlraum begrenzenden "Porm, 
in welche die zur Bildung eines zellenfdrmigen Kunststoffmaterial 
reagierenden Koniponenten f(lr eine Reaktxon nixteinander exnge— 
spritzt werden, dadurch gekennzeichnet, daft die ^orm so herge- 
stellt ist, daB zumindest die mit dem zellenfbrmigen Kunststoff*- 
material in Anlage kommende Plfiche der Form aus Metall besteht, 
und dafi WfirmeaustauschinitteX vorgesehen sind, so daB der WSrme- 
fluB zwischen der PormflSche und dem hiermit in Anlage befind- 
lichen Kunststoffmaterial gesteuert werden kann. 



s 



5 , Vorrichtung hach Anspruch 4 , dadurch gekennzeichnet , daR 

das Metall der Form aus einer auf Zink- Aluminium basierten 
Legierung besteht, die superplastisch gemacht wurde und unter 
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Druck in die erfbrderliche Gestalt verformt worden ist, 



6. Vorrichtung nach Anspruch ^ oder 5, dadu^ch gekennzeichnet , 
daft die Form durch zumindest ein gegossenes Material verstftrkt 
ist, z.B. durch ein ausgewahltes Material aus der Grunne: Beton, 
expandierter Ton Oder zellenfftriniges Kunststof Material* 

m ^ 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprdche 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Form die Komponenten eines zellenf^rmigen 
Kunststoffmaterials mittels einer Zuleitung zugeftlhrt werden, 
die eine in der Leitung angeordnete tJberdruck-Kairaner umfaftt, um 
durch Veranderungen in der MaterialzufUhrung bewirkte Strftmungs- 
schwanicungen vor dem Eintritt des Materials in den Formraum ab- 
zusehwachen . 

8. Vorrichtxmg nach einem der AnsprUche 4 bis 7> dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Form zum Einspritzen der Komponenten des 
zellenfttrmigen Materials in die Form mit einem Ffllltrichter ver- 
sehen ist. der mit einem nichtklebenden Runs ts to f material aus- 
gekleidet ist, 

9. Vorrichtung nach Ansoruch 8, dadurch gekennzeichnet, daft 
das nichtklebende Kunststof material PolytetrafluorAthylen ist. 

^10^ Pahrzeugkarosserie, bestehend aus mindestens zwei geson- 
dert gegossenen Hauptteilen aus zellenfttrmigem Kunststof material, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Karosserieteile entlang einer 
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IJfnga Oder quer verlaufenden '*5'uf?e des Karosserieki^roers mitein- 
ander verb unden sind, 

11, Pahrzeugkarosserie nach Ansnruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Karosserieteiie miteinander durch Streifen verbundei 
sind, die in in komnleinentnre Schlitzpaare in den Karosserietei- 
len an jeder Seite der Lftngs- Oder Querfuge fest eingesetzt sind 

12, Pahrzeugkarosserie nach Ansnruch 11 > dadurch gekennzeich' 
net, dafi die Streifen eine gewellte und nerforierte Form haben 
und mittels eines Klebers in wenigstens einem Sohlitz jedes kom- 
pleinentaren Schlitzpaares eingekittet sind, 

13, Pahrzeugkarosserie nach einem der Ansprdche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet , dafi wenigstens eines der Karosserieteiie 
verstarkt ist, zumindest durch einen Bestandteil folgender 
Grupne: gewebte Oder nichtgewebte Struktur, Carbon-Piber, Metall 
Skeletteile, firtliche Lastverteilungseinsatze, 

14, Pahrzeugkarosserie nach einem der AnsnrUche 10 bis 13* 
dadurch gekennzeichnet, dafi das zellenffirmige Kunststoffmaterial 
geschaumtes Polyurethan ist. 
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